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Druhy necistot

Absolutne Cisty povrch neexistuje, vzdy je na nem
pritomno urcité mnozstvi necCistot. NecCistoty, ktere
se na povrchu kovu vyskytuji jsou obecne dvojiho
druhu:

e Cizorode latky, které se na povrch dostaly
umysiné nebo nahodne a Ipgji na ném prevazne
fyzikalnimi silami

 Chemickeé necistoty, které vznikly reakci povrchu
kovu s prostredim, které ho obklopuje — korozni
produkty




Druhy a vazba necistot k povrchu
materialu

Z pohledu cCistoty povrchu se snazime o odstranéni vsech
necistot,tedy latek neprislusejici  zakladnimu
materialu, jak cizich - ulpélych na povrchu materialu,
tak vlastnich — wvzniklych chemickou premeénou
zakladniho materialu a korozniho prostredi.

e Vazba chemicka
e Vazba adhezni
e Vazba adsorpcCni
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Povrchové vrstvy na lesteném povrch W

(p) Je vrstva smesi kovu oxidu a lestici pasty (a) — tloustky
100 nm, dale oxidovana vrstva (b) — tloustky 10-100nm,
dale absorbované tuky (c) - ve vrstvé tloustky 2-5 nm a
absorbované plyny, napf. kyslik (d) — tloustky 1 nm.




PREDBEZNE UPRAVY POVRCHU

Kvalitni priprava povrchu je nezbytnym predpokladem
celého technologického postupu a jednim ze zakladnich
¢initel ovliviujicich Zivotnost povrchovych tprav. Uprava
povrchu je obvykle dvoustupnova a rozdéluje se na dve
zakladni skupiny pracovnich operaci:

e mechanickéeé ﬁpravy povrchu

e chemickéeé upravy povrchu




Zivotnost natérovych systému v zavislosti na
kvalité odstranéni koroznich zplodin z
povrchu

Zplsob odstranéni Zivotnost natéru /rokt/
4-vrstvy natérovy 2-vrstvy natérovy
koroznich zplodin systém systém
Ruéni kartacovani 2,3 1,2
Mofteni 9,6 4.6
Otryskavani 10,3 6,3
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Mechanické upravy povrchu

Ucel mechanickych Gprav povrchu:

e QOcistit povrch od necistot.

e Zajistit podminky pro vyhovujici prilnavost
nasledujicich vrstev.

o Vytvorit podminky pro zvyseni korozni odolnosti.

 Vytvorit povrch odpovidajici vzhledovym
pozadavkum.

o ZlepSit mechanické vlastnosti povrchu.
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Déleni mechanické predupravy povrchu

Mechanické R Omilani
predupravy
povrchu > Brouseni
> Tryskani
P Lesténi
| Kartacovani
|  Specidlni zp.

Schéma déleni mechanické predupravy povrchu.
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Omilani
e Technologie omilani je vyuzivana pro hromadné

odhrotovani, brouseni a lesténi zejména kovovych
soucasti (odlitku, vylisku)

> Rotacni omilani v horizontalni bubnech nebo Sikmych
zvonech,

> Vibracni omilani ve zlabech nebo kruhovych
nadobach,

> Odstredivé omilani s planetovym pohybem nadoby,




* je vhodné pro cClenité nebo drobné vyrobky
e Omila se v bubnech

* pouziva se kremenny pisek, ocelové broky, kamenné
oblazky, korundova téliska nebo plastova téliska plnéna
abrazivem
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Cidhrotovani ChSteni Zachlovani Hlazeni Lesteni Eulickowani
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Omilaci stroj pro vibracni omilani.




Brouseni

e Brouseni je operace, pri kterém se povrch obrusuje az
na Cisty kov tvrdym brusivem. Brousenim se odstranuiji
nerovnosti (okuje, svary) a sjednocuje se kvalita
povrchu.

Nastroje pro brouseni. Prakticka ukazka
brouseni pomoci rucni brusky.




Lesteni

Lesténi se provadi jako stupen po brouseni, kdy ubytek
materialu je minimalni a dociluje se tak jakosti
povrchu jako je napr.: vyssi lesk, drsnosti materialu az
0,1 Ra. Pri klasickém lesténi se pouzivaji rozlicné
tvarované rotacni kotoucCe sestavené 1z ruznych,
povétSinou textilnich, materiald s nanesenymi
leSticimi tukovymi pastami. Touto operaci se upravuji
povrchy zejména pro konecnou Upravu vzhledu
hotového vyrobku.




Priklad leSticich nastroju. Vylestény tvarnik pro kryci sklo
na Ford Fiesta




Kartacovani

Tato technologie je zalozena na mechanickém ucinku
odirani povrchu materidlu pomoci koncu dratku
uchycenych v rlznych uskupenich na pevném
predméetu ve formé kotoucCe, Ci pevného dratu.
Nastroje maji rizné parametry napr.: délku, druh a
prumér pouzitého dratu. Vysledny povrch zavisi také
na kinetické energii vynalozené pri technologické
operaci. Ciéténi Ize provadét bud ruéné, nebo strojné -
elektricky nebo pneumaticky. Pri kartaCovani nelze
dosahnout dokonalého odstranéni vsech necistot.




e odstranuje rez a necistoty jen z povrchu, a neodstrani
mastnotu




Ukazka nastroju pro kartacovani. Priklad uchyceni kartace ve
sklicidle vrtacky. Ukazka kartacovaného povrchu.




TRYSKANI

Tryskani se pouziva jako velmi produktivni
zpusob Ccisténi a priprava povrchu pod natéry,
smalty, zarové nastriky kovl a keramickych
materialu. Je to nejucinnéjsSi mechanicky zpusob
odstranéni rzi a okuji z povrchu hutnich vyrobku
ale i rozmérnych a velkoplosSnych konstrukci.

Mobilni tryskaci agregat Powertrack - Ukazka
zkorodované casti a tryskané casti disku . /




Zpusoby tryskani

e Tlakoveé pneumatické tryském’
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Obr. 1 Princip tlakovzdusného tryskani, na obrazku: 1 - privod stlaceného
vzduchu, 2 - tlakova nadoba - smésovaci komora, 3 -tlakovy uzavér,

4 - regulacni prvek, 5 - tryska,6 - privod tryskaciho prostredku,

7 - privodni hadice tryskaci smési do pracovniho prostoru
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e Saci pneumatické tryskani
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Obr. 2 Princip saciho - injektorového tryskani, na obrazku: 1 - privod
tlakového vzduchu, 2 - privod tryskaciho prostredku, 3 - smésSovaci komora, 4
- tryskaci pistole, 5 - tryska, 6 - smésovac, 7 - privod tryskaciho prostredku
ze zasobniku
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» Tryskani metacimi jednotkami

Obr. 3 Princip mechanického tryskani metacim kolem, na obrazku: 1 - privod
tryskaciho prostredku, 2 - nasypka, 3 - koleno, 4 - pridélovac, 5 - metaci kolo
s lopatkami, 6 - vystup urychleného tryskaciho prostredku do pracovniho
prostoru




» HydrofiniSovani

Jedna o metodu podobnou pneumatickému
tryskani, ale tryskaci prostredek v tomto pripadé
tvori suspenzi s vodou. Takto upravena smeés je
stejné jako u pneumatického tryskani urychlena
proudicim vzduchem v trysce a vrhana na povrch
soucasti.




Tryskaci prostredky - abraziva

Tryskaci prostredky Ize rozdélit dle materialu a ptivodu na:

e Kovové

(ocelovy a litinovy granulat a drt, nerezovy granulat, granulat
z nezeleznych kovu)

e Nekovové

o Syntetické
(hnédy a bily korund, karbid kfremiku, balotina, drcené
sklo, plastové abrazivo)

e Pfirodni
(kfemicity a olivinovy pisek, granat, prirodni korund,
drceny vapenec, drcené pecky, drcené orechové skorapky)




: Typy abraziva

Tvar

Pouziti

Vzhled

Drcena litina

Neprav.

Cisténi a
mechanické
zpevnovani
povrchu

Broky a kuliCky ze stfihaného dratu.

Kulicky

Mechanické
zpevnovani
povrchu

Kulicky z vysokouhlikové oceli

Kulicky

Cisténi a
mechanické
zpevnovani
povrchu

Nerezovy drat- strihany

Neprav.

Cisténi povrchu



http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.251/qx/product_details.htm
http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.274/qx/product_details.htm
http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.250/qx/product_details.htm
http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.13/qx/product_details.htm

g Typy abraziva

Ocelova drt Neprav. cisten
povrchu
- Celkové
Hnedy korund Neprav. tryskani
Keramické kulicky Kulicky
Odstranovani
Stipané sklo Neprav. starych vrstev

rzi a natéru



http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.15/qx/product_details.htm
http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.257/qx/product_details.htm
http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.9/qx/product_details.htm
http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.21/qx/product_details.htm
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Typy abraziva

Odstranovani nadbyte¢nych

Drt’ z plast Neprav. Vrstey

Vratny korund Neprav. Kovové i nekovové povrchy
Cisténi a mechanické

Balotina Neprav. zpevinovani povrchu

Bily korund Neprav. Vysoko produktivni



http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.275/qx/product_details.htm
http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.276/qx/product_details.htm
http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.249/qx/product_details.htm
http://en-eu.wheelabratorgroup.com/xq/aspx/e.247/qx/product_details.htm
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Aplikace
abraziv
pri tryskani

Priklady pouziti abraziv

Aplikace

Ocelova
drt

Korund

Ocelove
kulicky

Balotina

Plast

Keramickeé
kulicky

Organiky

Odstranéni lepidel

Pripreva pied eloxovénim

Matcvani povrchu

Renovace artefakth

Priprava pfed lepenim

Odstranéni karboni
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Cittén’ odlitkd

Pfiprava pred pogumovanm

Cisténi kompozitt

Odstranéni betonu

Odstranéni koroz/
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Estetické Upravy

Odstranéni otiepl

Odstranéni vyronki

BéZné cisténi

Dekorace skla

Odstranéni skofepin

Odstrangni lehkeé koroze

Cistani forem pro tlakové liti

Odstranéni barev

Pfedupravz pfed natéry

Rovnani a tvarovani kulickovanim

Strojn’ adrika

Preduprava pred metalizaci

Pfedaprava pied geolv. pokovenim

Cisténi pred a po svafovani

Cigténi svatel pFistavacich drah

Odstranéni okuji
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Shot peening (zpaviovani povrchu)

Zhutnovani povrchu (odplynovani)

Povrchova tvarovani
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Cidténi turbin

Cisténi povrchu dreva




Zakladni rozdéleni tryskacich zarizeni

Rozdéleni podle principu tryskani:

E Pneumatické tryskace
E Tryskace s metacimi koly

Rozdéleni podle mobility:

E Stacionarni tryskace
E Mobilni tryskace




Rozdéleni podle pracovniho rezimu:

E Manualni
P Automatické

Rozdéleni podle ucéelu:

F Laboratorni
E Prumyslové




Rozdéleni podle povahy vyroby:

E TryskacCe pro kusovou a malosériovou vyrobu
F Tryskace pro sériovou vyrobu

Rozdéleni podle charakteru abraziva:

F Tryskace pro suché abrazivo
F TryskaCe pro mokré abrazivo




Charakteristika tryskaného povrchu

Kazda technologie tryskani ma dle druhu
znecCisténi, parametru procesu a typu
tryskaného materialu jinou kvalitu, respektive
stupen ocisténi povrchu. V tabulce je dle
CSN ISO 8501, specifikovan stupen ogisténi
povrchu oceli tryskanim.




Stupné ocisténi povrchu oce

| tryskanim

Oznaceni stupné
Ocisténi povrchu

Charakteristika ocisténého povrchu

Nazev

Sal

Pri prohlidce bez zvétsSeni se na povrchu nezjisti
pfitomnost olejli, mastnot a necistot stejné jako
nepfrilnavé okuje, rez, natéry a cizi latky

Lehké tryskani

Sa2

Pri prohlidce bez zvétSeni se na povrchu nezjisti
pfitomnost olejli, mastnot, nedistot a témér
zadné okuje, rez, natéry a cizi latky. VSechny
zbytky necistot musi byt pevné prilnavé

Dakladné tryskani

Sa 21/,

Pri prohlidce bez zvétSeni se na povrchu nezjisti
pfitomnost olejli, mastnot, nedistot, okuje, rez,
zbytky natérd a cizich latek. VSechny zbylé stopy
necistot musi byt pouze stiny ve formé skvrn nebo
pasu

Velmi ddkladné tryskani

Sa3

Pfi prohlidce bez zvétSeni se na povrchu nezjisti
pfitomnost olejli, mastnot, nedistot, okuje, rez,
zbytky natérd a cizich latek. Povrch musi
vykazovat jednotny kovovy vzhled.

Vizualné Cisty ocelovy
povrch
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Chemické a elektrochemické upravy

povrchu

Chemické upravy povrchu zahrnuji takové zpUsoby Upravy,
kde chemické Cinidlo reaguje s necistotami na povrchu
materialu. Patri sem hlavni skupiny uprav:

e odmastovani
* moreni

e dekapovani
e odrezovani

odmast’ovani — pro odstranéni necistot ulpivajicich na povrchu materialu
pomoci vazby adhezni a kohezni, tedy nelistoty nazyvané nevlastni (tuky,
oleje, vosky, vazeliny, atd.)

moreni — pro zbaveni povrchu necistot ulpivajici na povrchu materialu
chemickou vazbou (oxidické vrstvy, rzi, okuje).




Odmastovani

e Spravné odmasténi kovového povrchu je zakladni
predpoklad pro uspesné provedeni celé rady
technologickych operaci a povrchovych uprav.

* Necistoty mastné povahy ( tuky, oleje, vosky ) se ve vode
nerozpoustéji. Za pfitomnosti vhodnych latek, emulgatoru,
vsak mohou ve vodé vytvaret nepravé roztoky - emulze.
Naproti tomu v néekterych organickych rozpoustédlech,
jako jsou napriklad nizSi uhlovodiky nebo chlorované

uhlovodiky, se uvedené necistoty rozpoustéji na prave
roztoky.




Rozdéleni technologie odmastovani

» Odmastovani organickymi prostredky (rozpoustedly)

* Odmastovani vodnymi prostredky (roztoky)




Odmastovaci prostredky

ORGANICKE ODMASTOVACIi PROSTREDKY

VODNE ODMASTOVACi PROSTREDKY

A 4

NEHORLAVE

A 4

y

HORLAVE

CHLOROVANE

A 4

UHLOVODIKY

FLUOROVANE

A 4

UHLOVODIKY

ALIFATICKE

UHLOVODIKY [*

OSTATNI

A 4

AROMATICKE

UHLOVODIKY |«

ESTERY |,

OSTATNI D

KLASICKE TENZIDOVE EMULZNI
ALKALICKE
CHEMICKE | »|  ALKALICKE
A 4
ELEKTORLYTICKE > NEUTRALNI
> KYSELE




Rozdéleni procesu odmastovani

* ponor
e postrik

» vysokotlaky postrik

e elektrolytické odmastovani

e odmastovani v parach (teply proces)
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Zpusoby odmastovani dle pouzivanych technologii

> Odmastovani v organickych rozpoustédlech

Odmastovani ve vodnych alkalickych roztocich

A J

Emulzni odmastovani

v

Odmastovani tenzidovymi prostredky

A

Elektrolytické odmastovani

o

DELENI PODLE ZPUSOBU A TECHNOLOGIE
ODMASTOVANI

L 4

e Vysokotlaké odmastovani

~

Odmastovani horkou parou

v

v

Odmastovani ultrazvukem
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Odmastovani v organickych rozpoustédlech

e Odmastovani v  organickych  rozpoustedlech
norlavych 1 nehorlavych funguje tak, ze dochazi
K rozpousteni mastnot pouhym molekularnim

pochodem. Rozpoustenim mastnot se uvolnuji |
ostatni necCistoty spojené s vrstvou mastnoty.

* VVyhodou je dobra ucinnost odmastovaciho procesu,

nebot velmi rychle rozpousti 1 velka mnozstvi
mastnoty ulpeného na povrchu soucasti.

 Nevyhodou je nevhodné pouziti pro vihké povrchy,
nelze odstranovat heteropolarni necistoty
(anorganické soli, pot, a otisky prstu) a nutnost
dodrzovani prisnych bezpeénostnich predpisu.

-
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Odmastovani ve vodnych alkalickych roztocich

* Funkce alkalickych vodnych odmastovacich roztoku
spociva hlavneé v koloidné chemickych pochodech, napr.:
emulgaci a dispergaci necCistot. Pritom se samozrejme
rozpousteji i heteropolarni necistoty, které jsou ve vode
rozpustné.

o Alkalicke lazné maji béhem odmastovaciho procesu
nasledujici funkci:

Rozptyluji mastnoty v lazni v podobé drobnych kulicek
2. Postupné vytesnuji oleje a tuky z povrchu

3. Zabranuji zpétnému usazeni mastnoty na odmastovaném
povrchu soucasti
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Schéma vytlacovaného oleje z povrchu

e vytésnéeni mastnoty z povrchu vodnym roztokem — smacenim povrchu
* jejich rozptyleni v roztoku — dispergace a emulgace

» stabilizace vytvorené emulze

e zabraneni zpétnému vyluCovani na povrchu kovu

Il.

Schéma emulgace mastnoty na povrchu kovu odmastovacim
roztokem, Vlevo — slaba vrstva oleje, Vpravo — silna vrstva oleje
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Emulzni odmastovani

Emulzni odmastovani je technologie, ktera spocCiva
vV ponofovani pfedmétt do organického
rozpoustedla (obvykle uzke destilacni ropné
frakce s vyssim bodem vzplanuti), ktera obsahuje
urCit¢ = mnozstvi  organickeho  emulgatoru.
Rozpoustedlo  rozpusti  mastnoty, snizuje
viskozitu, pricemz penetraci rozpoustedla do
vrstvy necistot podporuje pritomny emulgator. Po
urcité dobé se predmety z rozpoustedla vyjmou a
oplachnou ve vode. Pri tom se jak necistoty, tak
pouzité rozpoustédlo odstrani z povrchu
v podobe vodné emulze.
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Odmastovani tenzidovymi prostredky

Princip odmactovani pomoci  tenzidovych

prostfedkd spocCiva v prevedeni necistot
(zpravidla nepolarniho charakteru - hydrofobniho)
do vodného roztoku. To umoznuiji tenzidy, protoze
se jednim (nepolarnim) koncem navazi na
nepolarni necistotu a druhym koncem (polarnim)
na molekuly vody. V dusledku jsou tedy Castice

neCistot molekulami tenzidu obklopeny, a tim
padem rozptyleny ve vodném roztoku.

™




/" Proces odmagtovani pomoci tenzidovych prostredku

 vodné prostiedi

hydrofobni (nepolarni)

—¢ast tenzidu

~hydrofilni {(polarni) cast
necistota -

material (pokozka, textilie, atd.)

snizeni povrchového napétiv
dusledku orientované adsorpce
molekul tenzidu na fazovém
rozrani voda - necistota
{proto jsou tenzidy oznacovany
za povrchove alotivni latky)

dusledkem je odlouceni spiny
s povrchu materialu

™




Elektrolytické odmastovani

o Elektrolytické odmastovani je jediny zpusob
odmastovani, pri kterém se dosahuje takove
Cistoty povrchu, ktera je pozadovana pred
galvanickou, respektive chemickou povrchovou
upravou, proto je vzdy poslednim clankem
odmastovacich operaci v kazde galvanicke lince.

« Cidténé vyrobky mohou byt zavéSeny dle polarity
zapojeni zavésu elektrod bud jako katoda, nebo
jako anoda.
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Vysokotlaké odmastovani

Vysokotlake odmastovani se
pouziva predevsim pro cCisteni
velkych ploch soucasti a vyrobku.
Nejvice se uplatnuje pri hrubéem
Cisténi motoru vozidel, ale i pfi
generalnich  opravach ruznych
stroju. Zarizeni je vhodné pro
rucni odstranovani hrubych
necistot a mastnot.

Vodni vysokotlaky stroj tridy
Super. 0Od firmy Karcher.
Pracovni tlak 230 bar.
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Odmastovani horkou parou

Odmastovani horkou parou je

technologie podobna
vysokotlakemu odmastovani,
ale jako medium se pro
odstranéni necistot z povrchu
materialu pouziva proud horké
pary pod vysokym tlakem.
Odmastovani horkou parou
Se pouziva pro rozmerné
vyrobky, které se nevejdou do
lazni  nebo postrikovych
komor.

Primyslovy parni Cistici stroj rady
Cosmas od firmy NORTHCO SYSTEMS.
Teplota pary 180°C, mnozstvi pary 800
l.min-1,




Odmastovani ultrazvukem

Princip  ultrazvukového
odmastovani spociva v
tom, ze se do
odmastovaci lazné
pomoci ultrazvukovych
budicu zavadi
ultrazvukové vinéni,
jehoz energie se
zahustuje a zreduje
prostredi s obrovskymi
mistnimi Zmeénami
tlaku. Toto stridani
vakua a tlaku vede ke
vzniku kavitace.

Ultrazvukova vana od firmy KRAINTEK CZECH, s.r.o0. a pohled na
ultrazvukové zarice, které jsou prilepeny na spodni strané vany.

- /
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Moreni oceli

Pri odstranovani chemickych necistot s povrchu oceli se obvykle
rozlisuji tfi operace, lisici se typem odstranovanych necistot:

* moreni slouzi k CiSténi povrchu od okuji. Pouziva se hlavné v
hutich jako mezioperacni nebo finalni upravy valcovanych vyrobku.

« odrezovani slouzi k chemickému C¢iSténi predmétl, které
zrezavély béhem pouziti nebo skladovani a na nichz ma byt
provedena nebo obnovena povrchova uprava

« dekapovanim se nazyva odstranovani tenkych, casto
neviditelnych koroznich povlakd s povrchu pfed dalSi upravou
povrchu, napf. galvanickym pokovovanim. Kromé cisténi povrchu
slouzi dekapovani k aktivaci povrchu pred dalsi povrchovou
upravou




- PRINCIP MORENI

= odstranéni kovovych oxidl a hydratovanych oxid( z povrchu kov{ rozpousténim
v kyselinach.

Nejcastéji jsou vyuzivany mineralni kyseliny
(kyselina solna, kyselina sirova)

Pro moreni zinku a hliniku se vyuzivaji alkalické roztoky

- zvlastni druh moreni uzivany pred galvanickym pokovenim
- odstranéni tenkych oxidickych vrstev a aktivaci povrchu kovl

- zvlastni druh moreni spocivajici v odstranéni oxidli z povrchl ocelovych predméti za
pouZziti odrezovacll nejcastéji na bazi kyseliny fosforec¢né

-




-

v P s
Morenl Mofeni se aplikuje, predev§im ponorem
soucCasti do mofici lazné ve vétSiné pripadech
do roztoku kyselin (chlorovodikové, syrove,

dusicné atd.).

HCI HCI HCI

a) b) c) d) e)

Schéma rozpousténi a odlupovani okuji a) odleptavani, b) odlupovani, c)
odleptavani, d) rozpousténi vysokoteplotnich okuji, e) rozpousténi nizkoteplotnich
okuji.

™




Optimalizace procesu cistéeni

e Schéma linky povrchové Upravy s kontrolou Cistoty
povrchu

odmasténi oplach suseni kontrola povrchova
uprava

tok materialu




Preduprava povrchu je

nejdulezitéjsi operace v
technologickém procesu

povrchovych Uprav
I




